esp@cenet document view 



BEST AVAILABLE COPY 



Page 1 of 1 

DocRef.FPl 

Appl. No. 10/713,211 



Hot channel nozzle having injection nozzle(s) 



Patent number: DE1 9723374 

Publication date: 1 997-1 2-1 8 

inventor: DRACH MICHAEL ERNST-VON [DE] 

Applicant: HEITEC HEISSKANALTECHNIK GMBH [DE] 
Classification: 

- international: B29C45/30 

- european: B29C45/27; B29C45/27E 
Application number: DE1 9971 023374 19970604 

Priority number(s): DE1 9971 023374 1 9970604; DE1 996201 0268U 1 996061 2 



Abstract of DE1 9723374 

This hot channel nozzle for plastic, terminates in at least 
one nozzle tip (12a). Its channel (12b) carrying the hot 
plasticised material has a heater (2) and the combined unit 
may be applied to an injection moulding die or similar. The 
novel feature of this unit is the side-by-side location of the 
heater and the nozzle channel (12b). Both of them are 
contained in a common casing. Pref. the heater is rod-like, 
and is accepted by a bore (12d) adjacent to the nozzle 
channel. The axes (A1 , A2) of the bore and channel are 
approximately parallel. The casing (1) is T-shaped, the 
cross piece (11) being secured by a clamping system. The 
main shaft forming the casing (12) is at right angles to the 
cross piece. The shaft has a supply opening (12c) for the 
plastic, which passes along the channel to the tip, the 
heater bore at its side, lying in a common plane. 
Interchangeable spacers (3) on the cross piece, held by 
the clamping system, act as locating rests against the 
moulding die. They are held by a screw connection to the 
cross piece, the projecting ends of the screw connectors 
serving to centre the hot channel nozzle, in conjunction 
with the moulding die. A centering bolt (41) is formed on 
the connecting screw (4). This projects into a bore of the 
die, whilst the spacer (31) provides the surface location. 
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Beschreibung Die den mflgtichen Nestabstand in dem Spritzwerkzeug 

definiereude, quer zu einer solchen Ebenc gemessene 

Die Erfindnng betrifft eine HeSBkanaMOse mit minde- Tiefe der HeiBkanalduse ist auf diese Weise tatsachheh 

stens einem in einer Dflsenspitze endenden, mittcls ei- von der Heizung nicht mchr abhfingig, 

ner Heizung temperierbaren Dusenkanal fur einen pla- 5 Die HeiBkanalduse kann bequem and sicher an dem 

sdfizierten Kunststoff, wobei die HeiBkanaldflse an ei* Spritzwerkzeug orientiert and bef estigt werden, wenn 

ncm Spritzwerkzeug Oder dergleichen anbrfngbar ist. an dem Sockelstflck auswechselbare Distanzstucke vor- 

HeiBkanaldflsen dieser Art sind vorgesehen, urn einen gesehen sind, die mittels der Spannemrichtung als Ge- 

in einem entsprechenden Vorratsbehfilter auf Betriebs- genhalter gegen das jeweUige Spritzwerkzeug gespannt 

temperator anfgeheizten Kunststoff zu einer KavftSU to werden; es ist am besten, wenn die Distanzstucke je- 

transportieren zu kdnnen, wobei er noch spritzfahig sein weils durch eine Schraubverbindnng an dem Socket 

muB, wenn er in eine an dem Spritzwerkzeug ausgebil- stuck bef estigt sind and die zugehorige Verbmdungs- 

dete Form eintritt Die HefflkanaMflscn sind zu diesem schraube auBerdem zum Zentrieren der HeiBkanaldflse 

Zweck mit einer in der Regel eiektrischen Heizung aus- an dem Spritzwerkzeug dient Die Montage der HeiBka- 

gestattet, wekhe den Dusenkanal auf die erforderliche 15 nalduse ikfit slch dabei in emfacher Weise besonders 

Temperaturaurhetzt leicht bewerkstelfigen, wenn an der Verbmdungsschrau- 

Spritzwerkzeuge zur HersteQung von Erzeugnissen be ein Zentrierbolzen angeformt ist, der die an das 

aus Kunststoff sind zumeist Mehrfach-Werkzeuge, mit . Spritzwerkzeug anlegbare Anschlagflfiche des Distanz- 

denen gteJchzeitig viele gieiche Produkte hergesteflt stOckss uberragt und in eine zugehorige Zeatrierboh- 

werden, so daB mehrere parallel betriebene HeiBkanal- 20 rung an dem Spritzwerkzeug einfQhrbar ist Auf diese 

dusen vorgesehen sein mussen. Aucb ein einzelnes, Weise ist mit einfacben Mitteln eine Montage bilfc ge- 

kompBziert geformtes und/oder gr6Beres Werkstnck schaff en, die fur einen paBgenauen Anbau der betrefien- 

kann den Betrteb mehrerer soteber HeiBkanaldusen er- den HeiBkanalduse an einem Spritzwerkzeug sorgt; 

forderiich macheo, die jewefls die Verbindung zu einer „ MeB- und Richtarbeiten sind deshalb Qberflitesig, die 

Emspritzdffriimg an dem Spritzwerkzeug hersteQen. 29 DusendfTzrang befindet sich nach dem Anbau sofort in 

Dabei ist man bestrebt, "auf engstem Raum (eine) grOBt- der vorgesehenen Position. 

mflgliche geregehe Binzelanspritzung* mit "Nestabstftn- FQr die Zentrierung der Dflsenspitze an dem Spritz- 

de(n)ab 18nunbdDusenvcml5 nmi"zuerreichen,wie werkzeug ist es f erner gQnstig, wenn die Dflsenspitze an 

aus einer Druckschrift "Heitec. Das HeiBkanalsystem einem voxzugsweise kreisformigen, an dem GeMuse 

fur alle FSlle* der Anmelderin hervorgeht so ausgeformten und zu dem Dusenkanal konzentrischen 

Die Erfindung hat sich die Auf gabe gestelh, HeiBka- Bund ausgebildet ist, auf dem ein PaBring angeordnet 

naldflsen der eingangs bezeichneten Art so auszugestal- sein karm, vorzugsweise mittels einer PreBpassung, der 

ten, daB diese Nestabstfinde noch weiter vermindert zur Zentrierung an dem Spritzwerkzeug dient 

werden kftnnen. ohne daB dabei auf eine temperierende Die Distanzstucke und/oder der PaBring bestehen am 

Heizung der Dflsenkanaie verzichtet werden mOBte. 35 besten aus einem schlechtenWarmeieiter, vorzugsweise 

ErfuidungsgemfiB wird die Aufgabe dadurch gelfist, aus Titan, so daB das Spritzwerkzeug von diesen B autei- 

daB die Heizung und der Dusenkanal in einem gemein- len aus keinem Warmestrom aus dem Gehfluse der 

samen Gehfluse der HeiBkanalduse seitlich nebeneinan- HeiBkanalduse ausgesetzt ist 

der vorgesehen sind Der Dusenkanal wird nunmehr Der Dusenkanal endet an der Dflsenspitze in minde* 

demzufolge nicht mehr koaxfal von einer Heizung urn- 40 stens einer Dusendffuung, zumeist aber in mehreren, 

geben; die Brerte der HeiBkanalduse ist von der Hei- den Strom des Sprilzgutes teQenden Dflsenaffhungen. 

zung unflhhflngig and wird im wesentlichen von dem Die erfindirngsgern flBe HeiBkanaldflse kann so ausgc- 

Dusenkanal bestimmt Dadurch ist es mogiich, den staltet sein, daB das zugefflhrte Spritzgut mittels mehre- 

Nestabstand um mindestens etwa ein Drittel zu verrin- rer DQsenspttzen in das Spritzwerkzeug eingefflhrt 

gem in eine GrtBenordnung, die mit herkdmmlichen 45 wird; zu diesem Zweck kann das Gehfiuse aus einem 

HeiBkanaldusen nicht erreichbar ist; ein Nestabstand Sockelstflck und mehreren Schaftstucken zusammenge- 

von 11 mm ist ohne weiteres erreichbar. Entsprechend setzt sein, deren Dflsenkanflle von einer gemeinsamen 

rationell laBt sich damit das zugehdrige Spritzwerkzeug Zufuhrdffnung abzwetgen. Dabei ist es zunachst mdg- 

auslegen. Besonders vorteOhaft wird der verfugbare lien, daB zwei SchaftstQcke an dem SockelstOck vor- 

Raum ausgenutzt, wenn die Heizung als stabfdrnuger, in 50 zugsweise symmetrisch und in einer Ebene angeordnet 

einer dem Dusenkanal benachbarten Aufnahmeboh- vorgesehen sind, so daB der Strom des Spritzgutes fiber 

rung befmducher Heizkdrper ausgebildet ist und die zwei Dusensphzen gefordert wird Es sind aucb ganz 

Lfingsachsen des Dflsenkanals und der Aufhahmeboh- andere Anordnungen ausfflhrbar, beispielsweise, indem 

rung bzw. des Heizkfirpers etwa parallel zueinander das Geh&use aus mehreren zueinacder winkhg angeord- 

verlaufen. Es versteht sich, daB dabei der Dusenkanal 53 neten, um eine gemeinsame Zufuhrdffhung angeordne- 

und die Aufhahmebohrung zweckmaBigerweise so eng ten SockelstQcken mit jeweils mindestens einem Schaft- 

benachbart wie mOgiich gefOhrt werden, um die Verlu- stuck besteht 

ste bel der Warmeubertragung niedrig zu halten. Fur die Messung und Regehmg der Temperatur in 

Die HeiBkanalduse kann baulicb bevorzugt so ausge- dem Dusenkanal bzw. in den DusenkanaJen ist es vor- 

bildet sein, daB das Gehluse T-fdnnig aus einem Sockel- so teilhaft, wenn in mindestens einer Aufnahmebohrung 

stuck zum Einspannen mittels einer Spannvorrichtung far den Heizkdrper ein Temperatur-MeBfuhler vorge- 

und aus mindestens einem quer zu dem Sockebtuck sehen ist; derTemperatur-MeBffihier und die erforderli- 

gerichteten Schaftstuck besteht, wobei das Schaftstuck chen Steuerieitungen k5nnen ohne Schwierigkeiten so 

den das Gehfluse von einer Zufuhrdffnung fflr den pla- bemessen und angeordnet werden, daB sie bei der Ge- 

stiflzierten Kunststoff bis zu der Dflsenspitze durchdrin- es staltung der AbmaBe der HeiBkanalduse unberuckskh- 

genden Dusenkanal und die Aufnahmebohrung fur den tigt bleiben kosnen. 

Heizkarper enthfih, die nebeneinander in der durch das Die Wirksamkeit der Heizung wird verbessert, wenn 

T-fCrmige Gehfluse bestimmten Ebene angeordnet sind das Geh&use aus einem gut wfirmeleitenden Metall be- 
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steht, so dafl die erfindungsgem&B seitlich neben dem stQtzt diese WSrraeleitung, so daB cs Qberhaupt nichi 

DOsenkanal plazierte Heizung ohne detitlicfae Warme- erforderiich ist, den DOsenkanal 12b mit einer dtesen 
verluste durch die Warmestroraung in dem Gehftuse auf ringsuxn umgebenden Heizung zu versehen, die eine we- 

dasSpritzgutwirkt sentiiche Erhdhung der Tiefe t (Teiiflg. b) der Heiflka 

Die HeiBkanaldttsen konnen bequem zu ganzcn Bat- a naldCse nach sich Ziehen wurde. 

terien zusammengestelh werden, wenn das/die Schaft- Die Wgrmeverluste bieiben dabei gering, wenn meh- 
stQck/e jewefls qucr zu dem DOsenkanal bzw. quer zu rere HeiBkanaldOsen in der Richtung ihrer Tiefe t anein< 

der Aufnahmebohrung f Or den Heizkorper einen recht- andergereiht werden. 

eckigen Querschnitt aufweisen, so daB die OehSuse mit Das SockelstQck 11 weist auf seiner dem ScfaaftstQck 

ebenen AuBenflachen mit geringem Abstand einge- id 12 abgewandten Seite eine Spannflache lib auf, an die 

spannt werden kannen. eine Spanneinrichtung zu Spannen der HeiBkanaldQse 

Eine eindeutige Einspannung wird dabei in einfacher an einem Spritzwerkzeug aniegbar ist Die Spannrich- 
Weise dadurch realisiert, daB an der Spannflache des/ tung ist durch einen Richtungspfeii S veranschaulicht 

der SockelstOck/e ein zentraler Bereich, vorzugsweise Die Spannflache lib ist im wesentiichen eben ausgebil- 

um die ZufQhrdffnung herum, gegenfiber der Qbrigen 15 det, jedoch mit einem zentralen, die Zuftthraffnimg 12c 

Spannflache erhaben ausgebildet ist umgebenden, gegenQber der sonstigen Spannflache 1 lb 

Die Erfindung wird nachstehend an Hand der Zeich- geringfflgig erbabenen Spannbereich lie, so daB dafQr 

nung an einem Ausfuhrungs beispiel naher erlautert Es gesorgt ist, dafi das SockelstQck 11 stets nur in dem 

zeigen Spannbereich 11c belastet wird und demzufolge wegen 

Fig. 1 eine HeiBkanaldQse nach der Erfindung in einer 20 seiner nachfoigend beschriebenen AbstQizung an dem 

ersten AnsfQhnmg in Vorder-, Seiten- und Draufsfcht Spritzwerkzeug wie ein Tr&ger auf zwei Stutzen wirkt 

der TeOfig. a bis c und alle von einer emzigen Spannvorrichtung beiastete 

Fig. 2 eine zweite Ausfuhrung in Vorder- und Draof- HeiBkanaldiisen mit ihren DQsenspitzen 12a gleichzeitig 

sichtderTeOfig.aundbund und gteichmUBig an die zugehorigen Einspritzoffhungen 

Fig. 3 die Draufsicht einer dritten AusfOhrung, tefl- 25 des Spritzwerkzeuges angetegt werden* 

weiseimSchnittund An dem Sockelstuck 11 sind, symmetrisch verteih, 

sftmtlich in schematischer, vereinf achter Darsteilung. zwei DistanzstOcke 3 befestigt, die mit ihren Anschiag- 

Entsprechend den Teifeg. a bis c der Fig. 1 besteht flachen 31 den Anschlag der HeiBkanaldQse an dem 

eine erfindungsgera&fie HeiBkanaldQse vor aliem aus Spritzwerkzeug bewerkstelligen, Sic sind auswechsel- 

einera Sockeistfick 11 und einem SchaftstQck 12, welche 30 bar mittels Verbindungsschrauben 4 an dem Sockei- 

zusammen ein Gehause 1 ausbiiden und in einer Ebene stack 11 angebracht An den Verbindungsschrauben 4, 

T-f&rmig zueinander so angeordnet sind, daB das die in das SockelstQck 11 einschraubbar sind, befinden 

ScfaaftstQck 12 im rechten Winkel von dem Sockeistfick sich Zentrierbolzen 41, welche die AnschlagfUchen 31 in 

11 abragt und an seinem freien Ende in einer DOsenspit- der Spannrichtung (Richtungspfeii S) Qberragen. Die 

ze 12a endet Ein geradUniger DQsenkanal 12b durch- 35 Zentrierbolzen 41 sind mh einem (geringfflgig kegefi- 

bricht das ScfaaftstQck 12 in seiner Langsausdehnung gen) Zentrierkonus 42 versehen, mit dem sie in eine (in 

und endet auf seinem der DQsenspitze 12a abgewandten der Zeichnung nicht sichtbare) komplementare Zen- 

Ende in dem SockelstQck 11 in einer ZufQhrdffming 12c, trierbohrung an dem Spritzwerkzeug leicht emfflhrbar 

durch welche erwarmter, plastifizierter Kunststoff aus sind. Die DistanzstQcke 3 konnen leicht ausgewechselt 

einem Vorratsbehalter mittels einer Fdrderpumpe in die 40 werden, so daB die Anordnung unterscaiedHchen Ver- 

HeiBkanaldQse gefordert wird Die n&heren Einzelhei- haltnissen anpafibar ist Sie bestehen aus einem harten 

ten hierzu stehen nicht in unmittelbarem Zusammen- und schlecht w&rmeieitenden Werkstoff wie Than, so 

hang mit der Erfindung, sind im Qbrigen dem Fachmann daB ein nennenswerter Warmestrom von der beheizten 

gelaufig und deshalb in der Zeichnung nicht aufgefQhrt HeiBkanaldQse auf das Spritzwerkzeug nicht stattfindet 

Eine zu dem DQsenkanal 12b achsparallele Aufnah- 43 Sie sind im Qbrigen einfach gestaltete rotationssymme- 
mebohrung 12d ist ebenfalls in dem ScfaaftstQck 12 vor- trische, rohrartige BauteUe mit zwei Stimflachen: auBer 
gesehen und bis in das SockelstQck 1 1 durchgefOhrt Der der Anschlagflache 31 noch jeweils eine an dem Socket 
Abstand a der LSngsachsen Al des DQsenkanals 12b stack 11 aniiegende Druckflfiche 32. Ferner ist, exnstQk- 
imd A2 der Aufnahmebohrung 12d ist der von dem Sok- kig, ein axial etwa mittig zwischen der Anschlagflache 
kelstfick 11 und dem SchaftstQck 12 gebQdeten Ebene 50 31 und der Druckflache 32 vorgesehener. an der inneren 
parallel In dem SockelstQck 1 1 endet die Auf nahmeboh- Mantelflache des auf cfiese Weise hoch belastbaren Di- 
ning 12d in einer quer zu dleser verlaufenden, hakenfdr- stanzstflckes 3 eingespannter Spannbund 33 fQr die zu- 
mig nach aufien gerichteten Ausnehmung 11a, deren gehdrigeVerbmdungsschraube4vorgesehen. 
Querschnitt in derTeOSg. b zu erkennen ist Die DQsenspitze 12a, in der sich im Qbrigen minde- 

In der Ausnehmung 11a ist ein abgewinkeltes Hake- as stens eine DQsenoffnung 12g berlndet, ist von einem 

stQck 21 einer ansonsten geradHnigen Heizung 2 einge- kreisringfdrmigen, an dem Gehfiuse 1 ausgeformten, zu 

legt die auf diese Weise in Richtung der Ungsachse A2 dem DQsenkanal 12b konzentrischen Bund 12f umge- 

arretiert ist und mit ihrem stabfCrmigen Heizkorper 22 ben, auf dem ein Pafiring 3 mittels einer PreBpassung 

bis in die NShe der DQsenspitze 12a reicfat, wo die Auf- angeordnet ist, der ebenfalls zur Zentrierung der HeiB- 

nahmebohrung 12d an dem der Heizkorper 22 anliegt so kanaldQse an dem Spritzwerkzeug dient; er besteht aus 

Der durch eine Hcizwendel veranschauBchte Heizkor- dem gleichen schlecht warmeieitenden Werkstoff wie 

per 22 ist demzufolge nur durch eine WerkstoffbrQcke die DistanzstOcke 3. 

13 zwischen dem DQsenkanal 12b und der Aufnahme- In den Teflflg b und c der Fig. 1 ist auBerdem ein 

bohrung 12d von dem in dem DOsenkanal 12b befmdli- Temperatur-MeBfQhler 6 angedeutet, der in einer spe- 

chen, plastiflzierten Kunststoff getrennt, so daB die in es zieflen Aussparung 12h der Aufnahmebohrung 12d vor* 

dem Heizkorper 22 bereitgestellte Heizwarme auf kur- gesehen 1st; der zugehdrige eigentllcfae MeBfQhler be- 

zestem Wege dem Kunststoff zugefQhrt wird; ein Ge- fmdet sich in unmittelbarer Nahe der DQsenspitze 12a. 

hause 1 aus einem gut warmeieitenden Werkstoff unter In den Fig. 2 und 3 sind MCgiichkeiten gezeigt, die 
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erfindungsgemaBe HeiBkanaldflse mit mehreren paral- 
lel betriebenen DflsenkanHen 12b auszurflsten, die je- 
wells in einer DOsenspitze 12a enden und von oner 
gemeinsamen ZufQhrafmung 12c ihren Ausgang neh- 
men. In der Fig. 2 sind zwei Dflsenkan&le 12b in je mem 5 
Schaftstflck 12 vorgesehen; die beiden Schaftstficke 12 
zweigen von einem gemeinsamen Sockelstuck 1 1 ab und 
sind im ubrigen wie in der Einzelau&fiihrang entspre- 
chendFlg. 1 mit je einer Hdzung 2 ausgcrOstct In fihnli- 
cfaer Weise sind in der Anordnung der Kg. 3 je em 10 
SchaftstQck 12 an drei stemfdrmig in der gleichen Ebe- 
ne an dem Gehtuse 1 ausgebikieten Sockelstflcken 11 
vorgesehen. Wahrend hier wiederom erne gemeinsame 
Zufuhroffnung 12c in drei strdmungstechnisch parallele 
DQsenkanaie 12b verzweigt bleaben die ubrigen Bin- 15 
richtungen der SchaftstQcke 12 unverSndert: es xst fur 
jeden der Dflsenkanfile 12b eine Heizung 2 und cin 
Temperatur-MeBfuhier 6 eingebaut und jedes Schaft- 
stflck 12 1st auf einem Distanzstuck 3 abgestffizt wenn 
die HeiBkanaldflse in ein Spritzwerkzeug eingespamit 20 
ist so daB hier eine statisch einwandfreies Dreipunkt- 
Auflager geschaffen wurde, 

p ezngszetefa e n 1 istc 

25 

IGehause 
lOAuBensette 
11 Sockelstuck 
llaAusnehmnng 

lib Spannffffche 30 

UcSpazmbereich 

12Schaftstuck 

12a DOsenspitze 

12bDQsenkanal 

12c ZufQhroff nung 35 

12d A ufhahmebohnmg 

12eDeckeistQck 

12fBund 

12gDusenoffcmng 

12hAossparung 40 
13 Werkstoffbrficke 

2 Heizung 

21 Haitestflck 

22 Helzkfirper 

3 Distanzstuck 45 
31 Anschlagflache 

32Druckflache 
33Spannbund 

4 Verbindungsschraube 

41 Zentrierbolzen 50 

42 Zentrierkonus 
SPaBring 

6 Temperatur-MeBfflhier 
a Ab stand 

tHefe 55 
Al, A2 Lflngsachse 

5 Richtungspfeil 



Patentanspruche 

1. HeiBkanalduse nut mindestena einem in einer 
DOsenspitze (12a) endenden, mittals einer Heizung 
(2} temperierbaren DQsenkanal (12b) fur einen pla- 
stuuderten Kunststoff, wobei die HeiBkanaldflse an 
einem Spritzwerkzeug oder dergleichen anbring- 
bar ist, dadurch gekennzeichnet daB die Heizung 
(2) und der DQsenkanal (12b) in einem gemeinsa- 
men Gehause (1) der HeiBkanaldflse seitHch neben- 



60 



einander vorgesehen rind 
Z HeiBkanalduse nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Heizung (2) als stabfdrmiger, 
in einer dem DQsenkanal (12b) benachbarten Auf- 
nahmebohrung (12d) befindlicher Hexzkcrper (22) 
ansgebfldet ist und (fie Langsachsen (Al, A2) des 
Dflsenkanals (12b) und der Aufnahmebohrung 
(12d) etwa parallel zueinander verteufen. 
3L HeiBkanaldflse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet daB das Gehause (1) T-formig aus 
einem Sockelstuck (1 1) zum Einspannen mktels ei- 
ner Spannvorrichtung und aus mindestens einem 
quer zu dem Sockelstuck (11) gerichteten Schaft- 
stflck (12) besteht 

4. HeiBkanalduse nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Schaftstflck (12) den das Ge- 
hause (1) von einer ZufQhrdffnung (12c) fur den 
plastifizierten Kunststoff bis zu der DOsenspitze 
(12a) durchdringenden DQsenkanal (12b) und die 
Aufnahmebohrung (12d) fur den Heizkdrper (22) 
entbah, die neben einander in der durch das T-f5r- 
mige Gehftuse (1) bestxmmten Ebene angeordnet 
smd 

5. HeiBkanalduse nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB an dem Sockelstuck (11) aus- 
wechselbare Distanzstucke (3) vorgesehen sind, die 
mittels der Spanneinrichtung als Gegenhaher ge- 
gen das jeweiHge Spritzwerkzeug gespannt wer* 



6. HeiBkanaldflse nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Distanzstucke (3) jeweils 
durch eine Schraubverbindung an dem Sockelstuck 
(1 1) bef estigt sind und die zugehorige Verbindungs- 
schranbe (4) zum Zentrieren der HeifikanaldOse an 
dem Spritzwerkzeug (Sent. 

7. HeiBkanaldflse nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB an der Verinndungsschranbe (4) 
ein Zentrierbolzen (41) angeformt ist der die an das 
Spritzwerkzeug anlegbare AnschUgflache (31) des 
Distanzstflckes (3) flberragt und in eine zugehdrige 
Zentrierbohrung an dem Spritzwerkzeug einfflhr- 
bar ist 

8. HeiBkanaldflse nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die DOsenspitze (12a) 
an einem vorzugsweise kreisf 6rmigen, an dem Ge- 
hause (1) ausgeformten, zu dem DQsenkanal (12b) 
konzentrischen Bund (12f) ausgebildet ist 

9. HeiBkanaldflse nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet daB auf dem Bund (120, vorzugswei- 
se mittels einer PreBpassung, ein PaBring (5) ange- 
ordnet ist der zur Zentrierung an dem Spritzwerk- 
zeug dient 

10l HeiBkanaldflse nach einem der Anspruche 1 bis 

9, dadurch gekennzeichnet daB die Distanzstucke 
(3) und/oder der PaJBring (5) aus einem schlechten 
Wfinneleiter bestehen, vorzugsweise aus Titan. 

1 1. HeiBkanaldflse nach einem der Anspruche 1 bis 

10, dadurch gekennzeichnet daB der Dflsenkanal 
(12b) an der DOsenspitze (12a) in mindestens einer 
Dasen6ffnung (12g) endet 

1Z HeiBkanaldflse nach einem der Anspruche 3 bis 

11, dadurch gekennzeichnet daB das Gehause (1) 
aus einem Sockelstuck (11) und mehreren Schaft- 
stflcken (12) zusammengeaetzt ist deren DOsenka- 
nale (12b) von einer gememsamen Zufflhrofmung 
(12c) abzweigen. 

13, HeiBkanaldflse nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet daB zwei SchaftstQcke (12) an dem 
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ScckelstQck (11) vorzugsweise symmetrisch and in 
einer Ebene angeordnet vorgesehen smd 

14. Heifikanaidtise nach einem der Ansprflche 3 bis 
11, dadurch gekennzeichnet, dafl das Gehfiuse (1) 
aus mehreren zueinander winklig angeordneten, s 
urn eine gemeinsame ZufuhrGffnung (12c) angeord- 
neten Socketstflcken (11) mit jewefls mindestens 
einem Schaftstflck (12) besteht 

15. Heiflkanalduse nach einem der AnsprQche 1 bis 

14, dadurch gekennzeichnet, daB in mindestens ei- io 
ner Aufnahmebohrung (12d) fur den HeiikOrper 
(22) em Tempera tur-MeflfuMer (6) vorgesehen ist. 

16. HeiBkanalduse nach einem der AnsprQche 1 bis 

15, dadurch gekennzeichnet, daB das Geh&use (1) 
aus einem gut wfirmelei tenden Me tall besteht 15 

17. HeiBkanaldflse nach einem der AnsprQche 1 bis 

16, dadurch gekennzeichnet daB das/die Schaft- 
stQck/e (12) jeweils quer zu den Lfingsacbsen (Al, 
A2) des Dusenkanals (12b) bzw. der Aufnahmeboh- 
rung (12d) for den HeizkOrper (22) einen rechtecki- 2a 
gen Querschnitt aufweisen. 

ia HeiBkanalduse nach einem der AnsprQche 1 bis 
16, dadurch gekennzeichnet, daB an der Spannfla- 
che (lib) des/dcr Socke&tuck/e (11) ein zentraler 
Bereich, vorzugsweise urn die ZufuhrOffnung (12c), 25 
gegenuber der ubrigen Spannfiache (lib) erhaben 
ausgebildetist 
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